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Przedmiotem patentu nr 27 353 jest
sposób wytwarzania na metalach lekkich
i stopach lekkich metali warstw utlenio¬
nych, zapobiegających nagryzaniu, przez
utlenianie anodowe w roztworach kwasów

lub kwaśnych soli, przy czym jako rozpu¬
szczalnik stosuje s^ę , alkohole bezwodne.
Warstwy wytworzone na powierzchni me¬
talu nie wymagają żadnego następnego za¬
gęszczania.

Okazało się, że anodowo utlenione war¬
stwy wykazują w różnych miejscach po¬
wierzchni metalu nierównomierną gru¬

bość. Następnie okazało się rzeczą pożąda¬
ną skrócenie czasu trwania obróbki ano¬
dowej dla otrzymania warstwy o określo¬
nej grubości, a wreszcie temperatura ką¬
pieli, wynosząca według patentu nr 27 353
celowo 100°C i powyżej, nie zawsze jest
naprawdę korzystną.

Przy udoskonalaniu sposobu według
pattentu nr 27 353 stwierdzono!, że równo¬
mierność tworzenia się warstwy ochron¬
nej podczas elektrolizy, a w związku z tym
i jakość warstwy, można istotnie polepszyć
przez usuwanie większej części (co naj-



rtlhfój 50°/©, korzystnie nte więcej niż
90%) wody, j&ka tWMrtsjr Się w akoholo-
wych roztworach podczas estryfikacji. 0-
siąga się przez to przewodność roztworów
korzystniejszą do równomiernego osadza¬
nia warstwy ochronnej. Wyższe napięcie,
niezbędne do utrzymania jefdn&kówej gę¬
stości prądu, wpływfa również pomyślnie
na tworzenie się warstwy. Wreszcie, dzię¬
ki temu, że prąd końćoiwy pó&iaida Stosun¬
kowo duże natężenie, osiąga się w częścio¬
wo odwodnionym roztworze w czasie elek¬
trolizy, jak również i pod koniec tego pro¬
cesu, silniejsze i równomierniej&ze rnara-
stanie warstwy.

Usuwanie wody powstałej przy estry¬
fikacji można przeprowadzać np. w ten
sposób,, że elektrolit przed rozpoczęciem
elektrolizy utrzymuje się w temperaturze
wrzenia w ciągu około 20 — 40 minut.

Według innego przykładu wykonania,
zwłaszcza gdy chodzi o rozpuszczalniki t)
postaci jednowodorotlenowych alkoholi
o względnie niskim punkcie wrzenia, do
mieszanin roztworów zawierających ester
dodaje się stałych substancji chemicznych,
odciągających wodę, dających^się następnie
łatwo odsączyć, nie powodujących jednak
dalszych zmian elektrolitu pod Wź^l^tiehi
chemicznym, w ilościach koniecznych r<fb
odwodnienia, np. bezwodnego siarczanu so¬
du lub żelu krzemionkowego.

Jeżeli elektrolit składa się z alkoholo¬
wego 'roztworu ''kttaśU organicznego, "ńp.
kWasu ^z&źdwlowego, to Wcź&sre Wrzenia
tworzy się częściowo kWas mrówftfttoy, Mo¬
ry WpłyWa ^óinyśMe ria osiągnięcie! prze¬
wodności roztworu, Icorżystńej do osadze¬
nia ^śfśtWy utlenionej. Nic nie Stoika
przeszkodzie dodawaniu mafyćh:flóśći "»(tto
około '10ó7o objętościóWyfcłi) kWasVirirów-
ków<*£o"do taKich 61ekfrolrt'5w, w ^Śifcich
liie rifóże' tiri śię tworzyć.

*" Przedmiotem WjrrialaŹku ifiritefrzćgo
jestł \^i$c sffós&b wywarzania' na m&tklhch
lekkich i stopach tókkićh liifetMi warstw

utlenionych, zapobiegających nagryzaniu,
przez anodową obróbkę w alkoholowych
roztworach kwasów lub soli kwaśnych,
przy czym przed rozpoczęciem elektrolizy
odciąga się z elektrolitów co najmniej
50%, korzystnie więcej, wody ipowistałej
na sfcutek eStryfikaćgi.

Następujący przykład porównawczy u-
dowadnia postęp techniczny osiągnięty
z^ddnfe z \tyiialafckiem niniejszym.

Przykład porównawczy. Roztwór 300 g
kwasu szczawiowego w 1 litrze glikolu ety¬
lenowego utrzymuje się około 30 minut w
temperaturae wrzenft, i Jpo ostygnięciu sto¬
suje się-go jako elektrolit do otfróbki ano¬
dowej przedmiotu wykonanego ze stopu
aluminium z zawartością 5% magnezu.
Katoda składa się z takiego samego mate¬
riału. Przez kąpiel przepuszcza się prąd
stały pod napięciem 65 woltów, przy czym
póc^tkóitfa gęstość prądu wynosi 2
A/dcm2. Jeżeli temperatura kąpieli wyno¬
si około 55 — 60°C a czas trwania obrób¬

ki — 25 minut, osiąga się na i>ówferzchni
metalu doskonale szczelną, dobłze 'przyle¬
gającą warstwę utlenioną b dobrej odpor¬
ności mechanicznej, grubości 30 (i.

Jeżeli zastosuje się ten sam elektrolit,
jfedfialrbez wstępnego odparowywania wo¬
dy, to'w czasie 25-minutowej obróbki ano¬
dowej w temperaturze kąpieli wynoszącej
100°C otrzymuje się na tym samym stopie
na powierzchni metalu warstwę utlenioną
o grufifó&ci"miedzy 1*7 i 20>.

Zastrzeżenia patentowe.

1. Sposób *wytWamńia carstw hi&e-
ttióńjrch,-żap^M^gającyeh "iragryżasm, !na
metalach t%feMdeh i3stypaeh ińetalifekkich,
^ez titlealattfe • anotfowe "w *alkofioftiwych

'różtWóif^^h^Wastów^tttb m\i kwaśnych,
Wfedług patetttu :nr*'27 353, mmmemty 4#m,
że przed rozpoczęciem elektrolizy 'usuwa
fcię z a;łfe*!^lowyełi ^ektrolitów 'Wifckszą
częśćWody^ow&tatójw ezasicrestryfikacji,
W 'najtntriej "jednak:B0%>.
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2. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że elektrolit przed elektrolizą
utrzymuje się dłuższy czas w stanie wrze¬
nia.

3. Sposób według zastrz. 1, znamien¬
ny tym, że elektrolit traktuje się środkiem
chemicznym odciągającym wodę, jak np.
bezwodnym siarczanem sodowym lub że¬
lem krzemionkowym.

4. Sposób według zastrz. 2, znamien¬
ny tym, że do elektrolitu dodaje się do
10% objętościowych kwasu mrówkowego.

I. G. Farbenindustrie

Aktiengesellschaft
Zastępca: inż. J. Wyganowski
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